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© Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine 
Vorrichtung zum AnschlieRen und Abdichten eines 
Seitenzulaufs (2) an einen Inliner (3) in einem zu 
sanierenden Hauptkanal (1), wobei der Inliner (3) im 
Bereich des Seitenzulaufs (2) mit einer entsprechend 
ausgerichteten Bohrung (4) versehen ist. 

In die seitliche Bohrung (4) des Inliners (3) wird 
bis in den Seitenzulauf (2) ein Rohrstutzen (5) aus 
thermoplastischem Kunststoff eingefuhrt. Der Rohr- 
stutzen wird auf den Schmelzpunkt seines Materials 
aufgeheizt und von innen her so weit aufgeweitet, bis 
seine AuGenwandung eng an die Innenwand (2a) des 
Seitenzulaufs (2) sowie an der Bohrung (4) im Inliner 
(3) anliegt. Der Rohrstutzen (5) wird aufierdem durch 
entsprechendes Aufheizen mit dem Inliner (3) innig 
verschweifit. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum An- 
schlieBen und Abdichten eines Seitenzulaufs an 
einen mit einem Inliner aus Kunststoff sanierten 
Hauptkanal, wobei in dem Inliner eine seitiiche, 
gegenuber dem Seitenzulauf ausgerichtete Boh- 
rung angebracht und ein Rohrstutzen aus Kunst- 
stoff durch die seitiiche Bohrung des Inliners bis in 
den Seitenzulauf hinein eingefuhrt und aufgeweitet 
wird. Daruber hinaus betrifft die Erfindung auch 
Vorrichtungen zur Anwendung in einem solchen 
Verfahren. 

Aus der EP-B-344 824 ist es bereits bekannt, 
zum AnschluB einer Abgangsoffnung und zur Uber- 
bruckung des Zwischenraums zwischen einem in 
einen Hauptkanal eingezogenen Inliner und der 
seitlichen Abgangsoffnung eine expandierbare 
Manschette in eine Bohrung im Inliner zu legen 
und anschlieBend zu expandieren, z.B. durch Ein- 
fullen mit Kunststoff, um eine Abdichtung zwischen 
der Inliner-Offnung und dem Seitenabgangsrohr zu 
erzielen. Daruber hinaus ist es aus der EP-A-337 
031 bekannt, vor dem Einziehen der Inliner in einen 
Hauptkanal in eine entsprechende Bohrung im Inli- 
ner von auBen her eine mit einem Flansch versehe- 
ne Hulse einzulegen und anschlieBend von der 
Innenseite des Inliners her durch entsprechende 
Fullbohrungen Material einzuspritzen, das den 
Flansch der Hulse anschlieBend gegen das Haupt- 
rohr preBt, derart, daB eine Abdichtung der Hulse 
gegenuber einem Seitenabgang erfolgt. Beide be- 
kannten Losungen sind jedoch verhaltnismaBig 
umstandlich anzubringen, vor allem wenn das 
Hauptrohr bzw. der eingezogene Inliner nicht be- 
gehbar sind. Zum Erzielen einer ausreichenden 
Dichtigkeit mussen die entsprechenden MaBnah- 
men sehr sorgfaltig und aufwendig ausgefuhrt wer- 
den, um das angestrebte Ziel zu erreichen. 

Aus der DE-OS 40 31 949 ist eine Abzweig- 
muffe bekannt, die aus einem Kunststoffrohrstuck 
mit einem Dichtungsflansch sowie einer auBen auf- 
getragenen Dichtmasse besteht. Dieses Kunststoff- 
rohrstuck wird in eine Bohrung im Inliner im Be- 
reich der Leitungsabzweigung von innen einge- 
schoben und anschlieBend durch einen einschraub- 
baren Edelstahlring, der ein selbstschneidendes 
Gewinde aufweist, aufgeweitet. AuBerdem ist es 
aus dem DE-GM 84 21 292 bekannt, in eine seitii- 
che Bohrung eines Hauptrohres ein Abzweigrohr 
einzustecken und mittels einer elektrischen Hei- 
zwicklung aufzuweichen. Dieses aufgeweichte Ab- 
zweigrohr wird dann durch einen aufblasbaren 
Hohlkorper von innen her aufgeweitet und nach Art 
einer Klebeverbindung mit dem Hauptrohr verklebt. 
Zusatzlich wird auch noch erwahnt, daB das Ende 
des Abzweigrohres mit einem thermisch aktivierba- 
ren Kleber versehen sein kann. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung 



zum AnschlieBen und Abdichten eines Seitenzu- 
laufs vorzuschlagen, das sich auf einfache Weise, 
insbesondere bei einem nicht begehbaren Hauptka- 
nal, anwenden laBt, und das zu einem dichten 
5 AnschluB des Seitenzulaufs an den Inliner im 
Hauptkanal fuhrt. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der 
eingangs genannten Art dadurch gelost, daB 

a) ein Rohrstutzen aus thermoplastischem 
w Kunststoff verwendet wird, der den gleichen 

SchweiBfaktor wie der Kunststoff des Inliners 
hat; 

b) der Rohrstutzen nach dem Einsetzen auf den 
Schmelzpunkt seines Materials aufgeheizt und 

15 dann von innen her durch einen in das Innere 
des Rohrstutzens eingefuhrten druckmittelbeta- 
tigten Expander soweit aufgeweitet wird, bis sei- 
ne AuBenwandung eng an der Bohrung im Inli- 
ner und der Innenwand des Seitenzulaufs an- 

20 liegt; und 

c) daB der Rohrstutzen durch weiteres Aufheizen 
mit dem Inliner innig verschweiBt wird. 

Dieses Verfahren fuhrt zu einer dichten Verbin- 
dung zwischen dem Seitenzulauf und dem Inliner 

25 im zu sanierenden Hauptkanal, da durch das Auf- 
weiten die entsprechenden Rohrstutzenabschnitte 
test gegen die Innenwandung des Seitenzulaufs 
gepreBt werden, wobei etwaige UnregelmaBigkeiten 
in der Innenwand des Seitenzulaufs durch das hin- 

30 einfliefiende Kunststoffmaterial des Rohrstutzens 
ausgefullt werden und neben dem PreBsitz noch 
eine zusatzliche formschlussige Verbindung einge- 
hen. Auf der anderen Seite wird das entsprechende 
Ende des Rohrstutzens mit dem Inliner aus Kunst- 

35 stoff test und dicht verschweiBt, so daB beide Teile 
eine homogene Verbindung eingehen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist insbeson- 
dere von groBem Vorteil bei kleineren, nicht begeh- 
baren Hauptkanalen, in die der Inliner insbesondere 

40 in Form von zusammengesetzten kurzen Inlinermo- 
dulen eingezogen wird. Ein solches Verfahren zum 
Einziehen solcher Kurzrohr-lnlinermodule ist z.B. in 
der DE-OS 41 28 818 beschrieben. Bei diesem 
Verfahren wird vorzugsweise die Bohrung im Inli- 

45 nermodul vor dem Einbau angebracht, und das 
AnschlieBen und Abdichten erfolgen durch einen in 
den Inliner eingefuhrten Roboter ferngesteuert. 
Nach erfolgter Aufweitung und VerschweiBung des 
Rohrstutzens werden uber die Innenwandung des 

50 Inliners nach innen uberstehende Teile des einge- 
schweiBten Rohrstutzens durch den Roboter, der 
entsprechend ausgerustet ist, bundig abgefrast. 

Das Aufheizen und/oder VerschweiBen des 
Rohrstutzens erfolgt vorzugsweise durch im Rohr- 

55 stutzen angeordnete elektrische Heizdrahte. Diese 
Heizdrahte werden zweckmaBigerweise durch ei- 
nen im Inneren des Inliners verfahrbaren Roboter 
mit elektrischer Heizenergie versorgt. Um die Hei- 
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zenergie der Heizdrahte im Rohrstutzen an die 
Erfordernisse des Aufheizens einerseits bzw. Ver- 
schweiBens andererseits anzupassen, sind die 
Heizdrahte des Rohrstutzens im SchweiBbereich 
enger und konzentrierter angeordnet als die Heiz- 
drahte in dem im Seitenzulauf zu liegen kommen- 
den Bereich. 

An Stelle des Aufheizens und/oder Verschwei- 
Bens des Rohrstutzens durch im Rohrstutzen ange- 
ordnete Heizdrahte ist es auch moglich, das Auf- 
heizen von der Innenseite des Rohrstutzens aus 
durch einen mit einer entsprechenden Heizung 
ausgerusteten Expander durchzufuhren. Das Ver- 
schweiBen des Rohrstutzens mit dem Inliner erfolgt 
dann durch in dem Rohrstutzen angeordnete elek- 
trische Heizdrahte erfolgt, urn an dieser Stelle die 
fur das SchweiBen erforderlichen hoheren Tempe- 
raturen zu erzielen. 

Der Rohrstutzen kann in einer Ausfuhrungsform 
als zylindrischer Rohrstutzen ausgebildet sein, und 
die Verschweifiung mit dem Inliner erfolgt dann im 
Bereich der Bohrung im Inliner. Eine andere vorteil- 
hafte Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen 
Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Rohrstutzen verwendet wird, der aus einem zylin- 
drischen Teil und einem an die Krummung des 
Inliners angepaBten angeformten Flansch zur Aufla- 
ge auf der Innenseite des Inliners verwendet wird, 
und daB die VerschweiBung mit dem Inliner im 
Auflagebereich des Flansches auf den Inliner unter 
Anwendung einer AnpreBvorrichtung erfolgt. Bein 
einem solchen Rohrstutzen sind die elektrischen 
Heizdrahte im Flansch ringformig urn den zylindri- 
schen Teil herum angeordnet. 

Bei der letzteren Ausfuhrungsform wird vor- 
zugsweise in den zylindrischen Teil des Rohrstut- 
zens ein zylindrischer Einsatz aus thermoplasti- 
schem Material mit geringer Ruckschrumpfung, 
z.B. PVC, eingesetzt, der den Ubergangsbereich 
vom Rohrstutzen zum Seitenzulauf abdichtend 
uberdeckt. Durch den druckmittelbetatigten Expan- 
der wird dann sowohl der zylindrische Einsatz als 
auch der zylindrische Teil des Rohrstutzens aufge- 
heizt und aufgeweitet. Zur weiteren Verbesserung 
der Abdichtung werden beide Endbereiche des zy- 
lindrischen Einsatzes vorzugsweise vor dem Ein- 
setzen auBen mit Dichtungsringen oder -bandern 
versehen, die den Einsatz gegen den Rohrstutzen 
und den Seitenzulauf abdichten. 

Eine vorteilhafte Vorrichtung zum Aufweiten 
des Rohrstutzens bei der Anwendung der vorste- 
hend aufgezahlten Verfahren ist gekennzeichnet 
durch einen etwa zylindrischen Expanderkorper mit 
einer umgebenden Warmeisolierung, der in den 
Innenraum des Rohrstutzens einsetzbar und durch 
ein Druckmittel, insbesondere PreBluft, auf einen 
vorbestimmten Druck aufblasbar ist. Durch diese 
Warmeisolierung wird erreicht, daB die im Rohr- 



stutzen erzeugte Warme nicht den zylindrischen 
Expanderkorper, der z.B. aus einer Gummiblase 
besteht, erreicht, so daB hierfur weniger hitzebe- 
standige Materialien benutzt werden konnen. Wird 

5 der Expanderkorper jedoch aus warmebestandi- 
gem Material hergestellt, das Temperaturen von 
uber 200 °C aushalt (z.B. Silikonkautschuk), so 
kann die Warmeisolierung entfallen. Eine vorteilhaf- 
te Ausfuhrungsform eines solchen Expanders ist 

w dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der War- 
meisolierung und dem Expanderkorper eine in 
Langsrichtung geschlitzte Metallhulse vorgesehen 
ist, die den Expanderkorper vor zu starken Warme- 
und mechanischen Belastungen schutzt. 

15 Schliefilich ist es auch moglich, zum Aufweiten 

und Aufheizen des Rohrstutzens einen etwa zylin- 
drischen, hoch warmefesten und mit einer Heizung 
versehenen Expanderkorper zu benutzen, der in 
den Innenraum des Rohrstutzen einsetzbar und 

20 durch ein Druckmittel, insbesondere PreBluft auf 
einen vorbestimmten Druck aufblasbar ist. 

Eine vorteilhafte AnpreBvorrichtung zum An- 
pressen des Flansches der zweiten Ausfuhrungs- 
form des Rohrstutzens auf die Innenseite des Inli- 

25 ners ist gekennzeichnet, durch eine durch einen, 
vorzugsweise pneumatischen oder hydraulischen, 
Kraftantrieb betatigbare Sattelplatte aus Metall, die 
mit einer Moosgummischicht und einer Silikonkaut- 
schukschicht belegt und der Form des Flansches 

30 des Rohrstutzens angepaBt ist. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin- 
dung, insbesondere von Vorrichtungen zur Durch- 
fuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens, sind 
den Unteranspruchen zu entnehmen. 

35 Die Erfindung wird nachfolgend anhand von- 

Ausfuhrungsbeispielen unter Bezug auf die beige- 
fugten Zeichnungen naher erlautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch einen mit ei- 

40 nem Inliner versehenen Hauptkanal im 

Bereich eines Seitenzulaufs vor dem 
Aufweiten und VerschweiBen des ein- 
gesetzten Rohrstutzens einer ersten 
Ausfuhrungsform; 

45 Fig. 2 eine ahnliche Darstellung wie Fig. 1 , 
jedoch nach erfolgtem Aufweiten und 
VerschweiBen des Rohrstutzens; 
Fig. 3 vergroBerte Details im Bereich des 
Rohrstutzens nach Fig. 2; 

50 Fig. 4 einen Langsschnitt durch einen mit 
PreBluft aufblasbaren Expander zur 
Aufweitung des Rohrstutzens; 
Fig. 5 einen Langsschnitt durch einen mit ei- 
nem Inliner versehenen Hauptkanal im 

55 Bereich eines Seitenzulaufs (90° -Ab- 

zweigung) vor dem Aufweiten und 
VerschweiBen des eingesetzten Rohr- 
stutzens einer zweiten Ausfuhrungs- 
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form; 

Fig. 6 eine Variante zur Fig. 5 bei einer 45 6 

-Abzweigung; und 
Fig. 7 eine schematische Darstellung einer 

AnpreBvorrichtung zum Anpressen 

des Rohrstutzens nach den Fig. 5 

oder 6. 

Fig. 1 zeigt einen Hauptkanal 1, z.B. aus Beton, 
der durch einen eingezogenen Inliner 3 saniert 
worden ist. Der Inliner 3 besteht im vorliegenden 
Beispiel aus einzelnen Inlinermodulen, die ohne 
Ausgraben des Hauptkanals 1 von innen her uber 
Schachtoffnungen mittels eines Roboters eingezo- 
gen und miteinander verbunden sind. In Fig. 1 ist 
auch ein Seitenzulauf 2 zu sehen, der in den 
Hauptkanal 1 einmundet, und der an das Innere 
des Inliners 3 angeschlossen werden mul3. 

Hierzu ist im Bereich des Seitenzulaufs 2 im 
Inliner 3 eine entsprechend ausgerichtete Bohrung 
4 vorgesehen, die z.B. durch einen im Inliner 3 
verfahrbaren, ferngesteuerten Roboter (nicht ge- 
zeigt) im entsprechenden Winkel zum Seitenzulauf 
2 angebracht wird. Es ist jedoch auch moglich, 
diese Bohrung 4 vor dem Einbau des Inliners 3 
anzubringen, z.B. wenn der Inliner 5 aus zusam- 
mengesetzten, kurzen Inlinermodulen besteht, die 
eines nach dem anderen uber Zugangsschachte in 
den Hauptkanal 1 eingefuhrt werden. Durch diese 
Bohrung 4 ist nun ein Rohrstutzen 5 von innen her 
eingefuhrt worden und weist gegenuber der Innen- 
wand 2a des Seitenzulaufs 2 sowie gegenuber der 
Wandung der Bohrung 4 einen gewissen Abstand 
bzw. ein gewisses Spiel auf. In Fig. 1 ist auch zu 
sehen, daB in das Innere des Rohrstutzens 5 ein 
Expander 10 eingefuhrt ist, der uber einen Luftan- 
schluB 11 mit PreBIuft zum Expandieren gebracht 
wird, um den Rohrstutzen 5 aufzuweiten und gegen 
die Innenwand 2a des Seitenzulaufs bzw. die Wan- 
dungen der Bohrung 4 zu pressen. 

Der Rohrstutzen 5 besteht aus thermoplasti- 
schem Kunststoff, und zwar aus einem Material, 
dessen SchweiBfaktor gleich dem SchweiBfaktor 
des Kunststoffmaterials des eingezogenen Inliners 
3, z.B. aus PEHD, ist. Innerhalb des Rohrstutzens 
sind Heizdrahte angeordnet, die den Rohrstutzen 5 
auf den kristallinen Schmelzpunkt des Materials 
aufheizen, damit der Rohrstutzen durch einen ins 
Innere eingefuhrten Expander 10 so weit aufgewei- 
tet werden kann, daG seine AuGenwandung an der 
Innenwandung 2a des Seitenzulaufs und an der 
Wandung der Bohrung 4 anliegt. Im Bereich der 
Bohrung 4 erfolgt dann eine weitere Aufheizung, 
und zwar so hoch, daB an dieser Stelle der Rohr- 
stutzen 5 mit dem Inliner 3 verschweiGt wird und 
eine homogene Verbindung eingeht. Der Expander 
10 ist durch einen LuftanschluG 11 mit PreBIuft 
aufblasbar. Die Lange des Rohrstutzens 5 ist derart 
bemessen, daG der Zwischenraum 20 zwischen 



dem Hauptkanal 1 und dem Inliner 3 im Bereich 
des Seitenzulaufs 2 sicher uberbruckt wird. Ist der 
Inliner 3 jedoch ohne Zwischenraum 20 im Haupt- 
kanal 1 angeordnet, so kann der Rohrstutzen 5 

5 naturlich kurzer sein. 

Fig. 2 zeigt nun den Zustand des Rohrstutzens 
5, wie er aufgeweitet ist und an der Innenwandung 
2a des Seitenzulaufs 2 dicht anliegt. Gleichzeitig ist 
zu sehen, daB der Rohrstutzen 5 mit dem Inliner 3 

w im Bereich der Bohrung verschweiGt ist. Wird der 
Expander 10 nun vom Luftdruck entlastet, so kann 
er nach innen herausgezogen werden. 

Fig. 3 zeigt nun einen vergroGerten Ausschnitt 
aus Fig. 2 mit dem Rohrstutzen 3, wie er einerseits 

15 an der Innenwand 2a des Seitenzulaufs 2 anliegt 
und andererseits mit dem Inliner 3 verschweiGt ist. 
Der Rohrstutzen 5 weist uber seine voile Lange 
Heizdrahte 7, 8 auf, die uber elektrische Anschlus- 
se 18 von der Innenseite des Inliners 3 her, z.B. 

20 durch einen Roboter, kontaktiert und mit Energie 
versorgt werden konnen. Es ist auBerdem zu se- 
hen, daB die Heizdrahte 7 im Bereich des Inliners 3 
dichter angeordnet sind als die Heizdrahte 8 im 
ubrigen Bereich, namlich im Bereich des Seitenzu- 

25 laufs 2. Hierdurch soli erreicht werden, daG im 
gesamten Bereich zunachst eine Aufheizung des 
Kunststoffmaterials des Rohrstutzens 5 auf eine 
solche Temperatur (ca. 140° C) erfolgt, um eine 
Aufweitung durch den Expander 10 zu ermogli- 

30 chen, wahrend im Bereich der Bohrung 4 des 
Inliners 3 fur die VerschweiGung eine hohere Tem- 
peratur (ca. 200 ° C) erzielt werden muB. 

Wird nach erfolgter VerschweiGung, wie in Fig. 
2 gezeigt, der Expander 10 entspannt und nach 

35 innen herausgezogen, so muG anschlieBend noch 
auf geeignete Weise, z.B. durch einen Frasroboter, 
das uberstehende Material des Rohrstutzens 5 glatt 
mit der Innenwandung des Inliners 3 abgefrast 
werden. 

40 Aus Fig. 3 ist auGerdem zu sehen, daG der 

Rohrstutzen 5 im Bereich des Seitenzulaufrohrs 2 
mit einer Ringnut 9 versehen ist, in die ein elasti- 
scher Dichtring 6 eingelegt wird. Dieser Dichtring 6 
kann von Vorteil sein, um ein eventuelles Schrump- 

45 fen oder Nachgeben des Rohrstutzens 5 zu be- 
rucksichtigen, um auf diese Weise eine dauerhafte 
Dichtung zu erzielen. 

Fig. 4 zeigt schlieGlich eine Ausfuhrungsform 
des Expanders 10 im Langsschnitt. Es ist zu se- 

50 hen, daB der Expander 10 einen etwa zylindrischen 
Expanderkorper 12 aufweist, der z.B. aus einem 
Gummibalg bestehen kann. Der Expanderkorper 12 
ist von einer geschlitzten oder aus einzelnen Seg- 
menten bestehenden Metallhulse 13 umgeben, um 

55 zum einen den Expanderkorper 12 zu schutzen 
und zum anderen seine PreBkraft nach auBen 
gleichmaBig zu ubertragen. Um die geschlitzte Me- 
tallhulse 13 herum ist ein Warmeisolierung 14 an- 
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geordnet, die aus zusammengesetzten Schalen 
Oder aus einer einteiligen, dehnbaren zylindrischen 
Hulse besteht. Das ganze wird an Abkropfungen 16 
an den Stirnenden durch Haltefederringe 15 zu- 
sammengehalten. Der derart ausgebildete Expan- 
der 10 kann nun in das Innere des Rohrstutzens 5 
eingeschoben werden und diesen nach entspre- 
chender Aufheizzeit aufweiten. Durch die Warmei- 
solierung 14 wird verhindert, daB die im Rohrstut- 
zen 5 durch die Heizdrahte 7, 8 erzeugte Warme 
den Expanderkorper 12 erreicht und diesen evtl. 
beschadigt. 

SchlieBlich ist es auch moglich, statt der Be- 
heizung des Rohrstutzens 5 durch Heizdrahte 7, 8 
die entsprechende Beheizung von innen heraus 
durch einen entsprechend ausgebildeten Expander 
durchzufuhren. In diesem Fall wird ein sogenannter 
Heizschlauch verwendet, uber den der Rohrstutzen 
5 nicht nur aufgeheizt, sondern auch aufgeweitet 
werden kann. Zur Erzeugung der hoheren 
SchweiBtemperatur im Bereich des Inliners 3 kann 
dann entweder an diese Stelle eine besonders kon- 
zentrierte Heizung vorgesehen sein, oder in diesem 
Bereich ist der Rohrstutzen 5 mit zusatzlichen 
Heizdrahten versehen, die die zusatzliche Heizen- 
ergie fur die VerschweiBung aufbringen. 

In Verbindung mit Fig. 5 wird nun eine zweite 
Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens mit einem anders ausgebildeten Rohrstutzen 
25 beschrieben. Der Rohrstutzen 25 besteht aus 
einem zylindrischen Teil 26 (ahnlich dem Rohrstut- 
zen 5 der ersten Ausfuhrungsform) sowie einem an 
dem einen Ende des zylindrischen Teils 26 ange- 
formten Flansch 28, der der Form und Rundung 
des Inliners angepaBt ist. Dieser Flansch 28 er- 
streckt sich also ringformig urn die Bohrung 4 im 
Inliner 3. 

Der Flansch 28 ist mit ringformig urn die Boh- 
rung 4 angeordneten Heizdrahten 27 versehen, die 
vorzugsweise in einer Vertiefung 29 angeordnet 
sind, so daB sich in Richtung auf die Innenflache 
des Inliners 3 eine weitgehend ebene Oberflache 
ergibt. Die Heizdrahte 27 sind uber Zuleitungen 
18a mit elektrischen Anschlussen 18 verbunden. 
Der zylindrische Teil 26 ist im vorliegenden Aus- 
fiihrungsbeispiel nicht mit Heizdrahten ausgestat- 
tet, sondern die Beheizung zwecks Aufweitung er- 
folgt mittels eines Expanders 10, der elektrisch 
beheizt ist. 

Zur besseren Abdichtung des zylindrischen 
Teils 26 gegenuber dem Seitenzulauf 2 ist inner- 
halb des zylindrischen Teils 26 des Rohrstutzens 
25 ein zylindrischer Einsatz 21 vorgesehen, der 
aus einem Kunststoff mit geringer Ruckschrump- 
fung, z.B. aus PVC, besteht. 

Das AnschlieBen und Abdichten des Seitenzu- 
laufs 2 an den Hauptkanal 1 mit Inliner 3 erfolgt 
nun auf folgende Weise: 



Zunachst wird der Rohrstutzen 25 mit seinem 
Flansch 28 durch eine entsprechende AnpreBvor- 
richtung gegen das Innere des Inliners 3 gepreBt. 
Dann werden die Heizdrahte 27 uber die Anschlus- 

5 se 18 und Zuleitungen 18a mit elektrischer Energie 
versorgt, so daB ein VerschweiBen des Flansches 
28 mit dem Inliner 3 im Bereich der Heizdrahte 27 
erfolgt. AnschlieGend wird in den zylindrischen Teil 
26 des Rohrstutzens 25 der zylindrische Einsatz 21 

w eingesetzt und der Expander 10 eingefahren. Da- 
nach wird die Heizung des Expanders 10 einge- 
schaltet, wodurch der zylindrische Einsatz 21 und 
der zylindrische Teil 26 des Rohrstutzens aufge- 
weicht werden. Dann wird der Expander betatigt 

is und weitet sowohl den zylindrischen Einsatz 21 als 
auch den zylindrischen Teil 26 des Rohrstutzens 
25 auf, bis beide eng an der Innenwandung des 
Seitenzulaufs 2 anliegen. Durch das geringe Ruck- 
schrumpfverhalten des zylindrischen Einsatzes 21 

20 bleibt die abdichtende Anlage am Seitenzulauf 2 
und am zylindrischen Teil 26 auch nach dem Erkal- 
ten erhalten. 

Die Abdichtwirkung des zylindrischen Einsat- 
zes 21 wird im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel 

25 noch dadurch verbessert, daB in den Endbereichen 
des Einsatzes 21 Dichtungsbander 22 vorgesehen 
sind, die sich abdichtend gegen die Innenwandung 
des Seitenzulaufs 2 bzw. die Innenwandung des 
zylindrischen Teils 26 des Rohrstutzens 25 pres- 

30 sen. Diese Dichtungsbander konnen selbstkleben- 
de Dichtungsstreifen sein, die auf den AuBenum- 
fang des zylindrischen Einsatzes 21 aufgeklebt 
sind. 

Nachfolgend soli nun der Aufbau des bereits in 

35 Verbindung mit Fig. 5 beschriebenen Expanders 10 
im einzelnen erlautert werden. Der Expander 10 
enthalt zwischen zwei Paaren von Haltescheiben 
23 einen beidseitig eingeklemmten zylindrischen 
Expanderkorper 12, der wegen der notwendigen 

40 Hitzebestandigkeit z.B. aus Silikonkautschuk be- 
steht. Auf der Innenseite des Expanderkorpers 12 
sind Heizdrahte 17 angeordnet, die mit elektrischen 
Anschlussen 19 verbunden sind. Auf diese Weise 
kann uber den Expanderkorper 12 eine Beheizung 

45 des aufgeschobenen zylindrischen Einsatzes 21 
sowie des zylindrischen Teils 26 des Rohrstutzens 
25 erfolgen, bevor dann durch Einleiten von PreB- 
luft in den Innenraum des Expanders 10 der Ex- 
panderkorper 12 aufgeweitet wird. 

50 Wahrend Fig. 5 die Herstellung eines An- 

schlusses zu einem unter 90° abgehenden Seiten- 
zulaufs 2 darstellte, ist in Fig. 6 der AnschluB eines 
Seitenzulaufs 2 unter einem Winkel von 45° darge- 
stellt. Die Verfahrensschritte zum AnschlieBen und 

55 Abdichten des Seitenzulaufs 2 sind die gleichen 
wie in Fig. 5. Der Rohrstutzen 25 enthalt ebenfalls 
einen Flansch 28 mit Heizdrahten 27, und der 
zylindrische Teil 26 ist an dem Flansch 28 unter 
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einem Winkel von 45 ° angeformt. Es ist selbstver- 
standlich, daB bei dem in Verbindung mit den 
Figuren 1 - 3 beschriebenen ersten Ausfuhrungs- 
beispiel ebenfalls verschiedene Abgangswinkei des 
Seitenzulaufs 2 vorgesehen sein konnen. 

In Fig. 7 ist nun gezeigt, wie das Anpressen 
des Flansches 28 des Rohrstutzens 25 gegen die 
Innenwandung des Inliners 3 erfolgt, der in dieser 
Zeichnung nur strichpunktiert angedeutet ist. An 
einem Roboterwagen (nicht dargestellt) ist mittels 
einer entsprechenden drehbaren Haltevorrichtung 
eine AnpreBvorrichtung 30 gehaltert, die um die 
Achse des Inliners 3 verdreht werden kann, um 
Anschlusse zu an verschiedenen Stellen unter ver- 
schiedenen Winkeln angeordneten Seitenzulaufen 

2 herzustellen. Die AnpreBvorrichtung 30 enthalt 
einen Kraftantrieb, der z.B. aus hydrauiisch oder 
pneumatisch betatigten Zylindern 32 besteht. An 
diesem Kraftantrieb 32 ist eine Sattelplatte aus 
Metall befestigt, die einen ersten Belag aus einer 
Moosgummischicht 34 und einen zweiten Belag 
aus einer Silikonkautschukschicht 35 aufweist. Die 
Kontur der Sattelplatte mit den zwei Schichten ist 
an den Radius des Flansches 28 bzw. des Inliners 

3 angepaBt, um eine satte Auflage zu gewahrlei- 
sten. Auf die Silikonkautschukschicht 35 wird der 
Rohrstutzen 25 mit seinem Flansch 28 aufgelegt 
und kann durch Betatigen des Kraftantriebes 32 
gegen die Innenwand des Inliners 3 gepreBt wer- 
den, wobei der zylindrische Teil 26 in den Bereich 
des Seitenzulaufs 2 eingefahren wird. Sobald der 
Flansch 28 gegen die Innenwandung des Inliners 3 
gepreBt ist, kann das VerschweiBen erfolgen. Die 
Silikonkautschukschicht 35 ist gegen die bei der 
VerschweiBung auftretende Warme hitzebestandig. 

Sobald die VerschweiBung erfolgt ist, kann die 
AnpreBvorrichtung 30 zuruckgefahren werden und 
anschlieBend der Expander 10 mit dem zylindri- 
schen Einsatz 21 in den zylindrischen Teil 26 des 
Rohrstutzens 25 eingefahren werden, um das Auf- 
weiten und Abdichten - wie bereits vorstehend be- 
schrieben - durchzufuhren. In dem kurz angedeute- 
ten Roboterwagen ist koaxial zur AnpreBvorrichtung 
30 eine entsprechende Haltevorrichtung fur den 
Expander 10 vorgesehen, der durch eine entspre- 
chende Aussparung in der Sattelplatte 33 nach 
oben vorgeschoben werden kann. Die AnpreBvor- 
richtung 30 wird durch eine Abstutzvorrichtung 31 
abgestutzt, um die entsprechenden AnpreBkrafte 
aufzubringen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum AnschlieBen und Abdichten ei- 
nes Seitenzulaufs an einen mit einem Inliner 
aus Kunststoff sanierten Hauptkanal, wobei in 
dem Inliner eine seitliche, gegenuber dem Sei- 
tenzulauf ausgerichtete Bohrung angebracht 



und ein Rohrstutzen aus Kunststoff durch die 
seitliche Bohrung des Inliners bis in den Sei- 
tenzulauf hinein eingefuhrt und aufgeweitet 
wird, 

5 dadurch gekennzeichnet, 

a) daB ein Rohrstutzen (5, 25) aus thermo- 
plastischem Kunststoff verwendet wird, der 
den gleichen SchweiBfaktor wie der Kunst- 
stoff des Inliners (3) hat; 

w b) daB der Rohrstutzen (5, 25) nach dem 

Einsetzen auf den Schmelzpunkt seines Ma- 
terials aufgeheizt und dann von innen her 
durch einen in das Innere des Rohrstutzens 
(5, 25) eingefuhrten druckmittelbetatigten 

15 Expander (10) soweit aufgeweitet wird, bis 

seine AuBenwandung eng an der Bohrung 
(4) im Inliner (3) und der Innenwand (2a) 
des Seitenzulaufs (2) anliegt; und 
c) daB der Rohrstutzen (5, 25) durch weite- 

20 res Aufheizen mit dem Inliner (3) innig ver- 

schweiBt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB das Aufheizen 
25 und/oder VerschweiBen des Rohrstutzens (5, 

25) durch im Rohrstutzen angeordnete elektri- 
sche Heizdrahte (7, 8; 27) erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 

30 dadurch gekennzeichnet, daB die Heizdrahte 

(7) des Rohrstutzens (5) im SchweiBbereich 
konzentrierter angeordnet sind als die Heiz- 
drahte (8) in dem im Seitenzulauf (2) zu liegen 
kommenden Bereich. 

35 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB das Aufheizen 
des Rohrstutzens (5, 25) von innen durch ei- 
nen mit einer entsprechenden Heizung (17) 
40 ausgerusteten Expander (10) erfolgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, daB das Aufheizen 
des Rohrstutzens (5, 25) von innen durch den 

45 mit einer entsprechenden Heizung (17) ausge- 

rusteten Expander (10) erfolgt, wahrend das 
VerschweiBen des Rohrstutzens (5, 25) mit 
dem Inliner (3) durch in dem Rohrstutzen (5, 
25) angeordnete elektrische Heizdrahte (7, 8; 

50 27) erfolgt. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein zylindrischer 
Rohrstutzen (5) verwendet wird und die Ver- 

55 schweiBung mit dem Inliner (3) im Bereich der 

Bohrung (4) erfolgt. 
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7. Verfahren nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, daB nach erfolgter 
VerschweiBung der uber die Innenwandung 
des Iniiners (3) nach innen uberstehende Teil 
des eingeschweiBten Rohrstutzens (5) bundig 5 
abgefrast wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Rohrstutzen 

(25) verwendet wird, der aus einem zylindri- w 
schen Teil (26) und einem an die Krummung 
des Iniiners (3) angepaGten, angeformten 
Flansch (28) zur Auflage auf der Innenseite 
des Iniiners (3) verwendet wird, und daB die 
VerschweiBung mit dem Inliner (3) im Auflage- 75 
bereich des Flansches (28) auf den Inliner (3) 
unter Anwendung einer AnpreBvorrichtung 
(30) erfolgt. 



14. Verfahren nach einem der vorstehenden An- 
spruche, bei dem weder der Inliner (3) im 
Hauptkanal (1) noch der Seitenzulauf (2) be- 
gehbar sind, 

dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen 
Schritte des AnschlieBens durch einen in den 
Inliner (3) eingefiihrten Roboterwagen fernge- 
steuert erfolgen. 

15. Vorrichtung zum Aufweiten des Rohrstutzens 
bei der Anwendung des Verfahrens nach An- 
spruch 2 oder 3, 

gekennzeichnet durch einen etwa zylindrischen 
Expanderkorper (12) mit einer umgebenden 
Warmeisolierung (14), der in den Innenraum 
des Rohrstutzens (5) einsetzbar und durch ein 
Druckmittel, insbesondere PreBluft, auf einen 
vorbestimmten Druck aufblasbar ist. 



9. Verfahren nach den Anspruchen 5 und 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die elektrischen 
Heizdrahte (27) im Flansch (28) ringformig urn 
den zylindrischen Teil (26) herum angeordnet 
sind. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 Oder 9, 

dadurch gekennzeichnet, daB in den zylindri- 
schen Teil (26) des Rohrstutzens (25) ein zy- 
lindrischer Einsatz (21) aus thermoplastischem 
Material mit geringer Ruckschrumpfung, z.B. 
PVC, eingesetzt wird, der den Ubergangsbe- 
reich vom Rohrstutzen (25) zum Seitenzulauf 
(2) abdichtend uberdeckt, und daB durch den 
druckmittelbetatigten Expander (10) sowohl der 
zylindrische Einsatz (21) als auch der zylindri- 
sche Teil (26) des Rohrstutzens (25) aufgeheizt 
und aufgeweitet wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet, daB beide Endberei- 
che des zylindrischen Einsatzes (21) vor dem 
Einsetzen aufien mit Dichtungsringen oder 
-bandern (22) versehen werden, die den Ein- 
satz (21) gegen den Rohrstutzen (25) und den 
Seitenzulauf (2) abdichten. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet, daB auf die beiden 
Endbereiche des zylindrischen Einsatzes (21) 
Dichtungsbander (22) aufgeklebt werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, 

dadurch gekennzeichnet, daB ein Rohrstutzen 
(5) verwendet wird, der an dem im Seitenzu- 
lauf (2) zu liegen kommenden Endbereich mit 
einer auBeren Ringnut (9) versehen ist, in die 
ein Dichtring (6) eingelegt ist. 



20 16. Vorrichtung nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der 
Warmeisolierung (14) und dem Expanderkor- 
per (12) eine in Langsrichtung geschlitzte Me- 
tallhulse (13) vorgesehen ist. 

25 

17. Vorrichtung zum Aufweiten und Aufheizen des 
Rohrstutzens bei der Anwendung des Verfah- 
rens nach Anspruch 4 oder 5, 
gekennzeichnet durch einen etwa zylindri- 

30 schen, hoch warmefesten und mit einer Hei- 

zung versehenen Expanderkorper, der in den 
Innenraum des Rohrstutzens (5) einsetzbar 
und durch ein Druckmittel, insbesondere PreB- 
luft, auf einen vorbestimmten Druck aufblasbar 

35 ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Expander- 
korper (12) aus Silikonkautschuk besteht, in 
40 den elektrische Heizdrahte (17) eingebettet 

sind. 

19. AnpreBvorrichtung (30) zum Anpressen des 
Flansches (28) des Rohrstutzens (25) auf die 

45 Innenseite des Iniiners (3) bei der Anwendung 

des Verfahrens nach einem der Anspruche 8 
bis 12, 

gekennzeichnet durch eine durch einen, vor- 
zugsweise pneumatischen oder hydraulischen, 
50 Kraftantrieb (32) betatigbare Sattelplatte (33) 

aus Metall, die mit einer Moosgummischicht 
(34) und einer Silikonkautschukschicht (35) be- 
legt und der Form des Flansches (28) des 
Rohrstutzens (25) angepaBt ist. 

55 

20. Roboterwagen zur Anwendung bei dem Ver- 
fahren nach Anspruch 14, 
gekennzeichnet durch eine Halterung fur den 
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druckmittelbetatigten Expander (10), die ge- 
genuber einem Fahrgestell um die Achse des 
Inliners (3) drehbar gelagert und in Richtung 
auf den Seitenzulauf (2) bewegbar ist. 

21. Roboterwagen nach Anspruch 20 mit einer An- 
preBvorrichtung (30) nach Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, daG koaxial zu der 
Halterung fur den Expander (10) eine Halte- 
rung fur die Anprefivorrichtung (30) vorgese- 
hen ist, die zusammen mit dieser drehbar, 
getrennt davon in Richtung auf den Seitenzu- 
lauf (2) bewegbar und mit einer Abstutzvorrich- 
tung (31) gegenuber dem Inliner (3) versehen 
ist. 
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